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® Verfahren zur Herstellung eines Bohrwerkzeugs 

® Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines Bohrwerk- 
zeugs vorgeschlagen, bei welchem ein Rohling in einem 
spanlosen Umform verfahren wie Ziehen, Walzen, Fliefc- 
pressen oder Schmieden hergestellt wird. Dabei erfolgt 
die Herstellung des Rohlings derart, daB das Einspannen- 
de des Bohrwerkzeugs grundsatzlich im Kernquerschnitt 
des Rohlings enthalten ist und aus diesem herausgearbei- 
tet werden kann. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Bohrwerkzeugs und insbesondere eines Gesteinsbohrers 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 5 

Stand der Technik 

Bohrwerkzeug und insbesondere Gesteinsbohrer beste- 
hen im allgemeinen aus einem, mit einer Hartmetall- 10 
Schneidplatte bestuckten Bohrerkopf, einem Wendelschaft 
mit Forderwendel zum Transport des Bohrmehls bzw. Bohr- 
kleins und aus einem Einspannschaft oder Einspannende, 
welches je nach Maschinentyp der Antriebsmaschine ausge- 
bildet ist. Fur Hammerbohrer ist das Einspannende an die 15 
Aufnahme einer Hammerbohrmaschine anzupassen, wie 
dies beispielsweise beim bekannten SDS-Plus-Einspann- 
scbaft der Fall ist. 

Oblicherweise wird die Forderwendel bei einem Ge- 
steinsbohrer durch spanabhebende Bearbeitung hergestellt. 20 
Dabei wird z. B. ein Rundstab als Ausgangsrohling verwen- 
det, in welchem die Forderwendel und gegebenenfalls der 
Einspannschaft spanabhebend eingebracht werden. An- 
schlieBend wird eine Hartmetall-Schneidplatte zur Bildung 
des Hartmetall-Bohrerkopfes eingelotet 25 

Eine weitere bekannte Methode zur Herstellung der For- 
derwendel ist das sogenannte Rollwalzen, bei welchem die 
Forderwendel aus einem Rundstab, einem FlieBpreBrohling 
oder einem abgesetzten Rundstab umgeformt wird. 

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster DE 69 33 778 U 30 
oder der europaischen Veroffentlichung EP0 361 189 Al 
sind Bohrwerkzeuge bekannt geworden, die aus Profilstaben 
bestehen, die eine oder mehrere angesetzte Fliigel oder Rip- 
pen aufweisen. Derartige Profilstabe konnen auch spanlos 
durch FlieBpressen oder dergleichen hergestellt werden. Die 35 
Bildung der Forderwendel geschieht dann durch Verdrillung 
eines solchen stangenformigen oder stabformigen Rohlings. 
Dabei wird das Einspannende des Bohrwerkzeugs gemaB 
der DE 69 33 778 ebenfalls durch den profilierten Rohling 
gebildet, so daB sich eine formschlussige Mitnahme bei- 40 
spielsweise fur ein Dreibackenfutter einer herkommlichen 
Schlagbohrmaschine ergibL Der Rohling wird demzufolge 
derart ausgefuhrt, daB die Fliigel oder Rippen am Einspan- 
nende zur formschlussigen Drehmitnahme dienen. 

Auch beim Bohrwerkzeug gemaB der EPO 361 389 Al 45 
wird ein stangenfbrmiger Rohling mit wenigstens einer seit- 
lichen Rippe bzw. eines seitlich angesetzten Flugels verwen- 
det, der ausschlieBlich zu einer Forderwendel verdrillt ist. 
Der erforderliche Einspannschaft ist als Sechskantprofil aus- 
gebildet, welcher in einem gesonderten Arbeitsgang nach- 50 
traglich an die verdrillte Forderwendel einstiickig angesetzt 
wird. 

Bohrwerkzeuge und insbesondere Gesteinsbohrer fur 
Hammerbohrmaschinen werden in groBen Stiickzahlen als 
Massenprodukte hergestellt. Um diese giinstig und konkur- 55 
renzfahig herzustellen, muB sich das Herstellungsverfahren 
auf ein Minimum von Verfahrensschritten beschranken. Da- 
bei miissen die Rohlinge bzw. die Halbfabrikate an das opti- 
mierte Herstellungsverfahren angepaBt werden. Bei dem ge- 
nannten Stand der Technik ist dies zwar im Ansatz gegeben, 60 
da vorprofilierte Rohlinge als Halbfabrikate zur Herstellung 
der Forderwendel verwendet werden. Beim Gegenstand des 
Gebrauchsmusters DE 69 33 778 U ist jedoch der Einsatz 
des Bohrwerkzeugs nur in ein spezielles Backenf utter von 
Schlagbohrmaschinen vorgesehen. Demgegeniiber verwen- 65 
det der Gegenstand der EP 0 361 389 ein aufwendiges Her- 
stellungsverfahren fur den nachtraglichen Ansatz des Ein- 
spannendes. 



In einer fruheren Anmeldung der Anmeiderin gemaB P 
198 14 923.9 wird vorgeschlagen, den im FlieBpreBverfah- 
ren oder als Schmiedeteil hergestellten Rohling derart zu 
konzipieren, daB dieser sowohl im Bereich des spateren 
Wendelschafles als auch im Bereich des Einspannschaftes 
derart vorgeformt ist, daB nachfolgend lediglich eine Ver- 
drillung des Wendelschaftes zur Bildung der Forderwendel 
und das anschlieBende Einbringen der Hartmetall-Schneid- 
platte erforderlich ist. Hierbei wird angestrebt, moglichst 
wenige zusatzliche Verfahrensschritte vorzunehmen. Dabei 
sind eine Vielzahl von Profilstaben verwendbar, die von ih- 
rer Profilgebung grundsatzlich oder zum Teil bekannt sind. 

Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das von der 
Anmeiderin vorgeschlagene Verfahren abzuwandeln und 
insbesondere fur Bohrwerkzeuge, bei denen der Nenndurch- 
messer deutlich groBer ist als der Durchmesser des Ein- 
steckendes, eine Herstellungsaltemative aufzuzeigen. 

Diese Aufgabe wird durch die Verfahrensschritte des An- 
spruchs 1 gelost. 

In den Unteranspruchen sind vorteilhafte und zweckma- 
Bige Weiterbildungen des Gegenstands des Anspruchs 1 an- 
gegeben. 

Die Erfindung hat gegeniiber den bekannten Herstel- 
lungsverfahren nach dem Stand der Technik den Vorteil, daB 
durch Verwendung eines preisgiinstigen Herstellungsver- 
fahrens fiir einen Rohling als Halbfabrikat die nachfolgen- 
den Bearbeitungsschritte sich auf ein Minimum beschran- 
ken. Verwendet man einen im FlieBpreBverfahren oder als 
Schmiedeteil hergestellten Rohling als Halbfabrikat, so 
kann dieser insbesondere im Bereich des spateren Wendel- 
schaftes mit einfachstem Mittel derart vorgeformt sein, daB 
nachfolgend lediglich eine Verdrillung des Wendelschaftes 
zur Bildung der Forderwendel und das nachtragliche Ein- 
bringen der Hartmetall-Schneidplatte erforderlich ist. Bei 
groBeren Bohrwerkzeugen mit einem Bohrer-Nenndurch- 
messer, der vorzugsweise mindestens 50% groBer ist als der 
Durchmesser des Einspannschaftes, hat es sich als beson- 
ders vorteilhaft erwiesen, daB fur das gesamte Werkzeug ein 
sich iiber die gesamte Lange des Bohrwerkzeugs erstrecken- 
der Profilstab verwendet wird, bei welchem das Einspan- 
nende nachtraglich entweder spanabhebend oder umform- 
technisch angeformt wird. Dabei kann die Verdrillung des 
Bohrwerkzeugs zur Herstellung der Forderwendel vor oder 
nach dem Bearbeitungsvorgang stattfinden, mittels welchem 
der Einspannschaft hergestellt wird. Erfindungswesentlich 
hierfur ist die Konzipierung des Profilstabs derart, daB des- 
sen Kernquerschnitt mindestens einen Querschnitt umfaBt, 
der die nachtragliche Herstellung des Einspannendes er- 
moglicht. Der Kernquerschnitt des Profilstabs ist deshalb 
gleich oder groBer zu wahlen als der Kernquerschnitt des 
fertigen Einspannendes. 

Das Einspannende des erfindungsgemaBen Bohrwerk- 
zeugs kann jedoch auch derart konzipiert sein, daB ein Ad- 
apter fur eine Hammerbohrmaschine oder dergleichen auf 
dieses Werkzeugende aufsetzbar ist. Dabei kann ein Adapter 
mit durchgehender Innenbohrung vorgesehen sein, durch 
die der so gebildete Werkzeugschaft des Bohrwerkzeugs 
hindurchragt und gegebenenfalls mit seinem freien Ende 
durch die Hammerbohrmaschine beaufschlagbar ist, wobei 
der Adapter selbst zur Drehmomentubertragung von der 
Werkzeugaufhahme zum Werkzeugschaft dient. 

In den Unteranspruchen sind vorteilhafte Weiterbildun- 
gen und Verbesserungen des im Hauptanspruch angegebe- 
nen Verfahrens ausgefuhrt. 

In den Zeichnungen sind verschiedene Querschnittsfor- 
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men beispielhaft angegeben. Die Erfindung beschrankt sich 
jedoch nicht auf derartige Querschnitte, sondern beinhaltet 
alle Querschnitte im Rahmen des Schutzanspruchs 1. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile ergeben sich aus den 
nachfolgenden, anhand der Zeichnungen erlauterten Aus- 5 
fiihrungsbeispiele. Es zeigen: 

Fig. la-Id ein erstes Ausfiihrungsbeispiel fur ein Ham- 
merbohrwerkzeug, wobei 

Fig. la den Ausgangsrohling zur Herstellung des Werk- 
zeugs nach Fig. lc zeigt mit gestrichelt eingezeichnetem, io 
spater herzustellenden Einspannende, 

Fig. lb den Querschnitt des Ausgangsrohlings im Bereich 
des Forderwendelabschnittes zeigt, mit gestrichelt einge- 
zeichnetem Querschnitt des Einspannendes, 

Fig. lc eine Seitenansicht des fertigen Bohrwerkzeugs 15 
zeigt und 

Fig. Id eine Draufsicht des fertigen Bohrwerkzeugs nach 
Fig. lc zeigt; 

Fig. 2a-2d ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel fur ein 
Hammerbohrwerkzeug mit einer Analog zu Fig. la-Id dar- 20 
gestellten Figurenfolge, jedoch geandertem Querschnitts- 
profil mit rechteckigem oder quadratischem Grundprofil, 

Fig. 3a-3d ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel mit der an- 
gegebenen Figurenfolge, jedoch mit einem abgeanderten 
Querschnittsprofil als Fiiigel- oder Rippenprofil, 25 

Fig. 4, 4a ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel zu Fig. 
2a-2d mit einer alternativen Ausfuhrungsform fur den Boh- 
rerkopf und 

Fig. 5 eine Seitenansicht von Fig. 4. 

Fig. 6, 6a eine alternative Ausfuhrungsform fur ein ent- 30 
sprechendes Bohrwerkzeug mit einem freien Ende des 
Werkzeugs zur Aufhahme eines Adapters. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

35 

Der in den Fig. lc bis 3c bzw. den Fig. 4 und 5 in Seiten- 
ansicht dargestellte, fertig hergestellte Gesteinsbohrer 1 be- 
steht jeweils aus einem Bohrerkopf 2, aus einem Wendel- 
schaft 3 sowie einem Einspannschafl oder Einspannende 4. 
Der Bohrerkopf 2 weist eine dachformige Hartmetall- 40 
Schneidplatte 5 auf, die den Nenndurchmesser D des Bohr- 
werkzeugs bildet Der Wendelschaft 3 weist einen Durch- 
messer dl, der Einspannschafl 4 einen Durchmesser d2 auf. 
Die Steigung der Forderwendel ist mit dem Steigungswinkel 
a angegeben. Die Langsmittelachse ist mit Bezugszeichen 6 45 
gekennzeichnet. 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. lc in Seitenansicht 
bzw. Fig. Id in Draufsicht wird durch einen Rohling 7 als 
Halbfabrikat hergestellt, wie er in Fig. la in Seitenansicht 
sowie in Fig. lb im Querschnitt dargestellt ist. Die Schnitt- 50 
linie des Querschnitts nach Fig. lb ist in Fig. 1 a mit Schnitt- 
linie I-I dargestellt. 

Bei dem in Fig. la dargestellten Rohling 7 handelt es sich 
entweder um einen gezogenen oder gewalzten Profiistab 
oder z. B. um ein FlieBpreBteil bzw. ein Schmiedeteil, wel- 55 
ches spanlos hergestellt ist. Dabei wird mit diesen Herstel- 
iungsverfahren die gesamte Lange L des spateren Bohr- 
werkzeugs oder ein Vielfaches davon als langlicher Rohling 
bzw. Profiistab 7 mit dem in Fig. lb dargestellten Quer- 
schnitt hergestellt. 60 

Das erfindungsgemaBe Fertigungsverfahren sieht es vor, 
daB das Einspannende 4 aus dem Rohling bzw. Profiistab 7, 
mit einer sich zunachst uber die gesamte Lange L erstrek- 
kenden Profilgebung nach Fig. lb hergestellt wird. Um das 
in Fig. la und lb zunachst nur gestrichelt dargestellte Ein- 65 
spannende 4 herstellen zu konnen, muB der durch den 
Durchmesser d3 gebildete Kemquerschnitt 10 des flugelfor- 
migen Profilstabs 7 derart bemessen sein, daB der durch den 



Durchmesser d2 gebildete Kernquerschnitt 13 des Einspan- 
nendes 4 im, durch den Durchmesser d3 gebildeten Kem- 
querschnitt 10 des Profilstabs 7 enthalten ist. Das Einspan- 
nende 4 des Bohrwerkzeugs wird demzufolge aus dem 
Kernquerschnitt 10 des Profilstabs 7 herausgearbeitet. 

In den Fig. la, lb ist demzufolge das spatere Einspan- 
nende mit seiner Lange li nur gestrichelt eingezeichnet. Aus 
dem rippenformigen Flugeiprofii nach Fig. lb wird demzu- 
folge das gestrichelt dargestellte Einspannende 4 in einem 
spanabhebenden ProzeB oder in einem umformtechnischen 
ProzeB iiber eine Lange li eingearbeitet, um den Einspann- 
schafl zu bilden. Die verbleibende Restlange 1 2 dient dann 
zur Herstellung des Wendelschaftes 3, d. h. der Forderwen- 
del 3 zum Transport des Bohrkleins. Dies geschieht durch 
einen VerdrillungsprozeB, wobei der flugelformige Profii- 
stab 7 mit seinen flugelformigen oder rippenartigen Ansat- 
zen 14, 15 zu einem Wendelschaft mit einer Spiralwendel 
verdrillt wird. 

Dieser Verdrillvorgang kann vor oder nach dem Herstel- 
lungsvorgang des Einspannschaftes 4 erfolgen. Dabei kann 
auch der spatere Einspannschafl 4 zunachst verdrillt werden, 
um danach spanabhebend oder umformtechnisch die Form- 
gebung des Einspannschaftes zu erhalten. Bei endlosen oder 
ein mehrfaches der Bohrerlange L bestehenden Profilstaben 
kann das Verdrillten auch bereits vor dem Ablangen auf die 
Lange L erfolgen. MaBgeblich ist die Bemessung der Kem- 
querschnitte derart, daB der spatere Einspannschaft pro- 
blemlos aus dem unverdrillten oder verdrillten Profiistab 
hergestellt werden kann. Das fertige Werkzeug ist in Fig. lc, 
Id dargestellt, wobei die rippenformigen Ansatze 14, 15 im 
verdrillten Zustand die Forderwendel 3' bilden. 

Nach der Verdrillung des Profilstabs 7 mit entsprechend 
gewunschter Steigung a wird abschlieBend eine vorzugs- 
weise dachformige Hartmetall-Schneidplatte 5 eingeiotet. 
Dabei stiitzt sich die Hartmetall-Schneidplatte 5 durch eine 
asymmetrische Anordnung unter Berucksichtigung ihres 
Drehsinns in ihrem AuBenbereich an dem jeweiligen rippen- 
formigen Ansatz 14, 15 des Profilstabs 7 ab. Die Drehrich- 
tung des Bohrwerkzeugs ist mit Bezugszeichen 16 angege- 
ben. Gegenuber der Querschnitts-Langssymmetrieebene 17 
wird hierdurch ein Verdrehwinkel pi ungefahr « 15 bis 30° 
und insbesondere pi « 20° gebildet. 

Die Hartmetall-Schneidplatte 5 stiitzt sich demzufolge in 
ihrem Durchmesser-AuBenbereich an den flugelformigen 
Ansatzen 14, 15 ab, so daB die flugelformigen Ansatze 14, 
15 zur Stabilitat der Hartmetall-Schneidplatte beitragen. 

In Fig. lb ist die Einsatzebene 18 fur die Hartmetall- 
Schneidplatte 5 nochmal symbolisch dargestellt. Sie durch- 
setzt etwa die diametral gegenuberliegenden Eckbereiche 
der rippenformigen Ansatze 14, 15. 

Handelt es sich bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach den 
Fig. la-Id um ein rippenfbrmiges oder flugelformiges Pro- 
fil 7, so werden gemaB den Ausfuhrungsbeispielen nach den 
Fig. 2 und 3 alternative Rohlinge oder Profilstabe 8 und 9 
mit den in Fig. 2b und 3b dargestellten Querschnitten ver- 
wendet, die sich entsprechend der Schnittlinie I-I in den je- 
weiligen Fig. 2a, 3a bilden. Anstelle des kreisformigen Flu- 
gelprofils nach Fig. lb wird beim Profil nach Fig. 3b eine 
Art Sechseckprofii 12 gewahlt, an welchem wiederum seit- 
lich angeordnete flOgelfbrmige oder rippenartige Ansatze 
14, 15 angesetzt sind. Ein solcher Profiistab 9 ist demzu- 
folge sehr ahnlich zum Profiistab 7, jedoch anstelle eines 
runden Kernquerschnitts 10 wird ein Sechseckprofii 12 ver- 
wendet Auch hier ist darauf zu achten, daB das Sechseck- 
profii 12 einen Kernquerschnitt mit einer Schlusselweite im 
Sechseckprofii aufweist, in welches der Durchmesser d2 des 
spater herzustellenden Einspannendes 4 hineinpaBt. Dies ist 
wiederum in den Fig. 3a, 3b mit gestrichelter Darstellung 
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des einzubringenden Einspannendes 4 hervorgehoben. zur Drehmomenteniibertragung von der Werkzeugaufnahme 

Das in Fig. 3a, 3b dargestellte Ausgangsprofil bzw. zum freien Ende 24 des Werkzeugschaftes 4* wobei ein In- 

Profilstab 9 wird nach seiner Verdrillung bzw. nach der nengewinde 27 vorgesehen ist, welches eine spielfreie und 

Herstellung des Einspannendes 4 zu einer Formgebung ent- feste Verbindung mit einem zugehorigen AuBengewinde des 

sprechend der Darstellung nach Fig. 3c, 3d gebracht 5 Werkzeugschaftes ermoglicht 

Beim weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung nach Eine solche Anordnung ist prinzipiell aus der 

Fig. 2a-2d ist als Halbfabrikat ein Rohling bzw. Profilstab 8 DE 37 00 175 des Anmelders bekannL ffierauf wird aus- 

im spanlosen Umformverfahren hergestellt, dessen Quer- driicklich verwiesen. 

schnitt in Fig. 2b dargestellt ist Innerhalb eines Kreisquer- Der Adapter 26 nach Fig. 6a weist an seiner zylindrischen 

schnitts mit dem spateren Wendeldurchmesser dl wird ein io AuBenmantelflache Langsnuten auf, die als Mitnahmenuten 

im Kernquerschnitt U etwa rechteckfbrmiges Profil gebil- in Werkzeugaufhahmen geeignet sind. Dabei kann die Au- 

det, dessen Eckbereiche 19 durch den Umkreis 20 abge- Benkontur des Adapters jeghche Form aufweisen, die geeig- 

schnitten sind. Das Rechteck wird gebildet durch eine lan- net ist, in die Werkzeugaufnahme von Maschinen einge- 

gere Seitenkante a und eine kiirzere Seitenkante b, wobei spannt zu werden. 

auch ein quadratformiger Querschnitt a « b verwendbar ist. 15 Die Ausfuhrungsbeispiele nach Fig. 6a, 6b unterscheiden 

Die langere Seitenflanke 21 bzw. die gegenuberliegende sich dadurch, daB beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6a 

Flanke 21* ist beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2a, 2b ein oberer Anschlagbund 28 vorgesehen ist, der die axiale 

konkav ausgebiidet. Die hierzu rechtwinklig angeordneten Wegbegrenzung beim aufgeschraubten Adapter 26 iiber- 

Seitenflanken 22 bzw. 22' sind eben oder ebenfalls konkav nimmt. Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6b wird die 

ausgebiidet. 20 axiale Wegbegrenzung ausschlieBlich durch die untere Ge- 

Innerhalb des rechteckformigen Kernquerschnitts 11 ist windeanordnung 27 bestimmt. 
wiederum gemaB der gestrichelten Darstellung nach Fig. 2a, 

2b der Kernquerschnitt des Einspannendes 4 enthalten, d. h. Bezugszeichenliste 

die GroBenabstimmung der Kemquerschnitte mufi derartbe- 

messen sein, daB das Einspannende 4 aus dem Kernquer- 25 1 Gesteinsbohrer 

schnitt 11 hergestellt werden kann, 2 Bohrerkopf 

Verdrillt man einen solchen Profilstab 8 gemaB der Dar- 3 Wendelschaft 

stellung nach Fig. 2a, 2b, so ergibt sich das in Fig. 2c in Sei- 4 Einspannschafi/Einspannende 

tenansicht bzw. 2d in Draufsicht dargestellt Bohrwerkzeug. 4' Schaflende 

Die langeren, konkaven vorgeformten Seitenflanken 21, 21' 30 5 Hartmetall-Schneidplatte 

ergeben die breitere Forderwendel 3', die kiirzeren Seiten- 6 Langsmittelachse 

flanken 22, 22' ergeben die schmaleren zusatzlichen Forder- 7 Rohling/Profilstab 

wendeln 3". 8 Rohling/Profilstab 

Auch bei den Ausfuhrungsbeispielen nach den Fig. 2 und 9 Rohling/Profilstab 

3 kann die Reihenfolge zur Herstellung des jeweiligen Ein- 35 10 Kernquerschnitt 

spannendes entsprechend der Beschreibung des Ausfiih- 11 Kernquerschnitt 

rungsbeispiels nach Fig. 1 erfolgen. Die Ausfuhrungsbei- 12 Kernquerschnitt Sechseckprofil 

spiele unterscheiden sich lediglich in der Wahl des anderen 13 Kernquerschnitt 

Profilstabs mit entsprechend anderem ausgebildeten Kern- 14 rippenartiger/flugelformiger Ansatz 

querschnitt. Insbesondere wird beim Ausfuhrungsbeispiel 40 15 rippenartiger/flugelformiger Ansatz 

nach Fig. 2a-2d ebenfalls eine Hartmetall-Schneidplatte 5 16 Drehrichtung 

asymmetrisch eingesetzt, wobei der gegeniiber der Quer- 17 Langssymmetrieebene 

symmetrieebene 17 angeordnete Verdrehwinkel 02 « 30° 18 Einsatzebene 

betragt. Die in das Grundprofil eingesetzte Hartmetall- 19 Eckbereiche 

Schneidplatte liegt demzufolge in einer Einsatzebene 18, 45 20 Umkreis 

welche durch die Eckbereiche bzw. abgerundeten Bereiche 21 Seitenflanke 

19 des Kernquerschnitts 11 verlauft. Hierdurch ergibt sich 22 Seitenflanke 

ebenfalls eine gute Einbettung mit hoher Abstutzwirkung 23 Nebenschneidplatte 

fur die Hartmetall-Schneidplatte 5. 24freieEnde 

Im iibrigen sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen 50 25 Innenbohrung 

in den einzelnen Ausfuhrungsbeispielen versehen. 26 Adapter 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 und 5 stellt eine 27 Innengewinde 

Ausfuhrungsvariante des Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 28 Anschlagbund 
dar. Zusatzlich zu der Hartmetall-Schneidplatte 5 werden in 

den im Querschnitt etwa rechteckformigen Bohrerkopf wei- 55 Patentanspriiche 
tere Hartmetall-Nebenschneidplatten 23, 23' eingesetzt, die 

ebenfalls als dachformige Schneidplatten ausgebiidet sind. 1. Verfahren zur Herstellung eines Bohrwerkzeugs, 

Auch die Nebenschneidplatten durchsetzen den rechteckfbr- insbesondere eines Gesteinsbohrers, bestehend aus ei- 

migen Querschnitt diagonal, d. h. sie durchsetzen die abge- nem Bohrerkopf (2), einem Einspannende (4) oder 

rundeten Eckbereiche 19 gleichermaBen wie die dachfdr- 60 endseitigem Schaflende (4') und einem dazwischen lie- 

mige Hauptschneidplatte 5. genden Wendelschaft (3), dadurch gekennzeichnet, 

In den Fig. 6, 6a ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der daB mittels eines spanlosen Umformvorgangs^wie Zie- 

Erfindung dargestellt. Hier wird der Rohling als Halbfabri- hen, Walzen, FlieBpressen, Schmieden oder derglei- 

kat z. B. im spanlosen Umformverfahren derart hergestellt, chen ein einteiliges Halbfabrikat oder Rohling herge- 

dafi das freie Ende 24 des Bohrerschaftes durch eine durch- 65 stellt wird, welcher iiber die gesamte Lange L des 

gehende Innenbohrung 25 eines Adapters 26 hindurchragt Bohrwerkzeugs (1) oder einem Vielfachen davon aus 

und mit seinem freien Ende durch eine Harnmerbohrma- einem Profilstab (7 bis 9) besteht, wobei der Kernquer- 

schine beaufschlagbar ist. Der Adapter 26 dient demzufolge schnitt (10 bis 12) des Profilstabs (7 bis 9) wenigstens 



DE 198 59 885 A 1 

7 8 



so groB ausgebiidet ist, dafi daraus das Einspannende 
(4) bzw. das Schaftende (4') fur das Bohrwerkzeug (1) 
in einem spanabhebenden oder umformtechnischen 
Bearbeitungsvorgang hergestellt wird, und dafi vor 
oder nach dem Herstellungsvorgang des Einspannen- 5 
des (4) bzw. Schaftendes (4') der Profilstab (7 bis 9) zur 
Bildung einer Forderwendei (3) zumindest teilweise 
verdrillt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein einteiliger stangen- oder stabformiger Pro- io 
filstab (7 bis 9) mit einem im Querschnitt kreisformi- 
gen Keraquerschnitt (7) oder polygonformigen und 
insbesondere sechskantfbrmigen Kemquerschnitt (12) 
als Mehrkantprofil ausgebiidet ist, mit wenigstens ei- 
nem oder mehreren angeformten flugelforrnigen Rip- 15 
pen (14, 15). 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein einteiliger stangen- oder stabformiger Pro- 
filstab (8) mit einem im Querschnitt rechteckformigen 
oder quadratischen Mehrkantprofil (11) ausgebiidet ist, 20 
dessen Eckbereiche (19) vorzugsweise abgerundet auf 
dem Wendelschaftumkreis liegen, wobei vorzugsweise 
wenigstens zwei gegeniiberliegende Seitenflachen (21, 
21') zur Bildung von Bohrmehlnuten (3*) konkav aus- 
gebiidet sind. 25 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein einteiliger stangen- oder stabformiger Pro- 
filstab mit einem im wesentlichen dreieckfbrmigen 
Querschnitt ausgebiidet ist, dessen Eckbereiche vor- 
zugsweise abgerundet auf dem Wendelschaftumkreis 30 
liegen, wobei vorzugsweise wenigstens drei gebildete 
Seitenflachen zur Bildung von Bohrmehlnuten konkav 
ausgebiidet sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB in den Bohrerkopf vorzugs- 35 
weise wenigstens eine dachformige Hartmetall- 
Schneidplatte (5) eingesetzt bzw. eingelotet wird, wo- 
bei vorzugsweise sich die Hartmetall-Schneidplatte (5) 
unter Berucksichtigung der Drehrichtung des Bohr- 
werkzeugs in ihrem Durchmesser-AuBenbereich an 40 
oder in den Rippen (14, 15) des Profilstabs (7, 9) ab- 
stiitzL 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in dem Bohrerkopf (2) eine vorzugsweise 
dachformige Hartmetall-Schneidplatte (5) eingesetzt 45 
ist bzw. eingelotet wird, wobei vorzugsweise die Hart- 
metall-Schneidplatte ein im Querschnitt rechteckfor- 
miges oder quadratisches Mehrkantprofil (11) diagonal 
im Sinne einer Abstiitzung des AuBenbereichs der 
Hartmetall-Schneidplatte durchsetzt. 50 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB neben einer Haupt- 
schneidplatte (5) mindestens ein Nebenschneidelement 
wie zum Beispiel eine Hartmetall-Nebenschneidplatte 
(23, 23*) oder ein Hartmetallstift vorgesehen sind. 55 

8. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der spanlose Um- 
formvorgang der Rohlinge bzw. Profilstabe (7 bis 9) im 
Zieh- oder Walzverfahren oder FlieBpreBverfahren 
oder im Schmiedeverfahren und die Herstellung des 60 
Einspannendes (4) bzw. des Schaftendes (4') aus einem 
solchen Rohling spanabhebend oder umformtechnisch 
aus einem einheitlichen Profilstab erfolgt, wobei der 
Einspannschaft vorzugsweise als SDS-Plus-Einsteck- 
ende oder dergleichen zum Einsatz in das Aufnahme- 65 
futter einer Hammerbohrmaschine ausgebiidet isL 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Schneidelement 



ein mehrflugliges Hartmetall-Schneidelement oder 
mehrere aus Platten und/oder Stiften bestehende HM- 
Schneidelemente eingesetzt sind. 

10. Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Nenndurchmes- 
ser (D) des Bohrwerkzeugs mindestens 50% groBer ist 
als der Durchmesser (d2) des Einsteckendes (4). 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der span- 
lose Umformvorgang der Rohling bzw. Profilstabe (7 
bis 9) im Zieh- oder Walzverfahren oder FlieBpreBver- 
fahren oder im Schmiedeverfahren und die Herstellung 
des Einspannendes (4) aus einem solchen Rohling 
spanabhebend oder umformtechnisch aus einem ein- 
heitlichen Profilstab erfolgt, wobei das Schaftende (4) 
zur Aufnahme eines zusatzlichen Adapters (26) dient, 
dessen AuBenkontur zur Aufnahme in die Werkzeug- 
aufnahme einer Afltriebsmaschine ausgebiidet ist. 
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